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Abstract Of DE4122158 

A hollow rivet is produced from a short length of 
wire which is inserted into a die (1) and held in 
place by a ram (2). The die has a through hole 
(4) and a mandrel (5) is Inserted into the die from 
the side opposite to the punch. The mandrel has 
an end region (6) which has a diameter 
con'esponding to the required bore of the rivet. 
The mandrel is pressed into the wire to form a 
tube and a shoulder on the mandrel presses the 
tube into a recess formed in the end face of the 
ram so that the rivet head is fonned by an 
upsetting operation. The rivet is removed from 
the die by a tool (23). USE/ADVANTAGE - 
Method of producing hollow rivets without 
wasting material. 
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@ Eindruck-Hohinietpresse 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Hohlnieten auf einer Presse durch Kattflie&pressen mit einer 
den Niet in einer Bohrung aufnehmenden Matrize und einem 
den Nietkopf stauchenden Stempel, wobei 

- ein Drahtabschnitt als Werkstuck in der Matrizenbohrung 
innen ilegt mit einem Ende aus der Matrize vorsteht und mit 
dem anderen Ende an einem in der Matrizenbohrung 
einliegenden Dorn aniiegt. dessen Durchmesser gleich dem 
Durchmesser des spateren Hohlraumes des Hohlnietes ist, 

- der Stempel gegen die Matrizen fahrt und mit einer 
Stempelvertiefung den vorstehenden Teil des Drahtab* 
schnittes zum Nietkopf staucht 

- der Stempel eine Bohrung aufweist, die mit der Matrizen- 
bohrung fluchtet einen Durchmesser gleich des spateren 
Niethohlraumes besitzt und wahrend des Stauchens durch 
einen Stempelstlft verschlossen ist, 

" - nach Herstellen des Nietkopfes die Stempelbohrung durch 
P Zuruckziehen des Stempelstiftes geoffnet wird und der in 
^ der Matrizenbohrung einliegende Dom in den Drahtab- 
I schnitt hineingedruckt wird und den Niethohtraum erzeugt, 
wobei das Drahtmaterial entgegen der Dombewegungsrich- 
tung nach hinten fIteBt 

- der Dom mit seinem vorderen Ende einen Materialbutzen 
ausstd&t und in die Bohrung des Stempels schiebt, und nach 
Fertigstellung des Hohlnietes dieser und der Butzen ausge- 
stoGen werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Hohlnieten auf einer Presse durch KaltflieUpressen 
mil einer den Niet in einer Bohrung aufnehmenden Ma- 5 
trize und einem den Nietkopf stauchenden Stempel. 

Zum Herstellen von Hohlnieten ist es bekannt, in ei- 
ner Kaltformpresse eine Matrize und zwei Stempel zu- 
sammenarbeiten zu lassea Dieses bekannte Verfahren 
bendtigt verhaltnismaBig viele Teile und ist zeitaufwen- 10 
dig. 

Aufgabe ist es. eine Hohlnietpresse so zu verbessem. 
daQ be! einfacher Konstruktion und wenig AusschuB 
hohe Sttickzahlen erreichbar sind 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgem&B dadurch geldst, 15 
daB ein Drahtabschnitt als WerkstOck in der Matritzcn- 
bohrung einliegi, mit einem Ende aus der Matrize vor- 
steht und mit dem anderen Ende an einem in der Matrit- 
zenbohrung einliegenden Dom aniiegt, dessen Durch- 
messer gleich dem Durchmesser des spateren Hohl- 20 
raums des Hohlniets ist; daB der Stempel gegen die 
Matritzen fahrt und mit einer Stempelvertiefung den 
vorstehenden Teil des Drahtabschnittes zum Nietkopf 
staucht; daB der Stempel eine Bohrung aufweist. die mit 
der Matritzenbohrung fluchtet, einen Durchmesser 25 
gleich des spateren Niethohlraumes besitzt und wfth- 
rend des Stauchens durch einen Stempelstift verschlos- 
sen ist; daB nach Herstellen des Nietkopfes die Stempel- 
bohrung durch ZurOckziehen des Stempelstiftes ge5ff- 
net wird und der in der Matritzenbohrung einliegende 30 
Dom in den Nietkorper hineingedrOckt wird und den 
Niethohlraum erzeugt wobei das Drahtmaterial entge- 
gen der Dombewegungsrichtung nach hinten flieBt; daB 
der Dom mit seinem vorderen Ende einen Materialbut- 
zen des Nietk6rpers ausstoBt und in die Bohrung des 35 
Stempels schiebt, und daB nach Fertigstellung des Hohl- 
niets dieser und der Butzen ausgestoBen werden. 

Bei diesem Verfahren ist nur noch ein Stempel erfor- 
derlich. der mit einer Matritze zusammenarbeitet Bei 
groBer Produktionssicherheit werden hohe Stiickzahlen 40 
pro Zeiteinheit erreicht Auch sind die Standzeiten der 
Werkzeuge sehr groB. 

Von Vorteil ist es» daS nach Fertigstellung des Hohl- 
niets der Stempel von der Matritze sich zunlckzieht und 
der fertigen Hohlniet aus der Matritzenbohrung durch 45 
den Dom bzw. eine am Dom anschlieBende Schulter 
eines den Dom tragenden Stiftes und der Butzen aus 
der Stempelbohrung durch den Stempelstift gedriickt 
werdea 

Um sicherzustellen, daB der fertige Hohlniet ausge- 50 
worfen wird. wird vorgeschlagen, daB nach dem Zuriick- 
ziehen des Stempels und dem AusstoBen des Hohlnietes 
ein Teil (Stripper) in den Raum zwischen Stempel und 
Matritze ffthrt und hinter den Kopf des Hohlniets greift. 
wihrend der Dom sich zuruckzieht 55 

Eine besonders einfache und sicher arbeitende Kon- 
struktion wird dann erreicht wenn der Stempel an ei- 
nem Ende eines PreflstoBels fest isi, der durch eine ICur- 
ve angetrieben wird. Hierbei kann der Stempelstift an 
einem im PreBstOBel langsverschieblich gelagerten eo 
Obertragungsteil fest sein, der insbesondere Qber einen 
Hebel von einer weiteren Kurve betitigt wird 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfmdung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigen 65 

Fig. 1 vier verschiedene Verfahrensschritte von 
Stempel und Matritze. 

Fig. 2 die den Stempel betSLtigende Vorrichtung. 



Auf einer Seite einer ortsfesten Matritze 1 liegt ein 
Stempel 2 an. Rechtwinklig zur Anlageflflche 3 befindet 
sich in der Matritze 1 eine Matritzenbohrung 4, in der 
ein Stift 5 verschieblich gelagert ist, dessen Durchmes- 
ser nur wenig geringer ist als der der Bohrung 4. An dem 
dem Stempel zugekehrten Ende des Stiftes 5 ist an die- 
sem ein Dom 6 koaxial angeformt. dessen Durchmesser 
geringer ist als der des Stiftes 5 und dessen Durchmes- 
ser dem Innendurchmesser des herzustellenden Hohl- 
nietes entspricht 

Im Stempel 2 befindet sich eine Stempelbohrung 7. in 
der ein Stempelstift 8 einliegt, dessen Durchmesser nur 
wenig geringer ist als der der Stempelbohrung 7, so daB 
durch den Stift die Bohrung 7 verschlieBbar ist 

Stift 5. Stempelstift 8 und Stempel 2 werden vorzugs- 
weise durch Kurvenscheiben angetrieben. Der Antrieb 
von Stempel 2 und Stempelstift 7 ist in Fig. 2 dargestellt 
Der Stempel 2 ist mit seiner RQckseite in einem PreBst5- 
Bel 9 befestigt der in einer ortsfesten StempetfOhrung 
10 verschieblich gelagert ist An dem dem Stempel 2 
abgewandten Ende ist am PreBstoBel 9 eine Rolle 11 
gelagert. die an einer Kurve 12 einer Kurvenscheibe 
anliegt. 

Der Stempelstift 8 ist mit seiner Ruckseite an der 
Koibenstange 13 eines Kolbens 14 gelagert. der koaxial 
im PreBstdBe! 9 verschieblich gefOhrt ist und durch ei- 
nen zweiarmigen Winkelhebel 15 betatigbar ist dessen 
einer Arm an der ROckseite des Kolbens 14 und dessen 
anderer Arm iiber eine Schwenkrolle 16 an einer Kurve 
17 einer Kurvenscheibe anliegt 

Zu Beginn des Arbeitszyklus zur Herstellung eines 
Hohlnietes wird ein Drahtabschnitt 20 in die Matritzen- 
bohrung 4 eingeschoben. wobei das dem Stempel 2 zu- 
gekehrie Ende mit einem dem Kopf-Volumen entspre- 
chenden Bereich iiber die Matritze 1 hinaus steht In 
diesem Zustand ist der Stempel 2 von der Matritze 1 
abgehoben. Der Stempel 2 weist auf der der Matritze 1 
zugekehrten Seite eine Vertiefung 18 auf. die in GroBe 
und Abmessungen der des Nietkopfes 19 entspricht 
Der Stempel 2 fahrt gegen die Matritze 1 bis zur Aniage 
und staucht hierbei das aus der Matritze 1 uberstehende 
Ende des Drahtabschnittes 20 zum Kopf 19 um. siehe 
Fig. 1 A. Bei diesem Stauchvorgang liegt das dem Stem- 
pel 2 abgewandte Ende des Drahtabschnittes 20 an der 
Vorderseite des Doms 6 an. um zu verhindern. daB der 
Drahtabschnitt 20 in die Matritzenbohrung 4 zurttck- 
gleitet 

Nach dem Herstellen des Nietkopfes 19 wird der Stift 
5 in Richtung des Stempels 2 vorgeschobea wobei der 
Dom (Nadel) 6 in den Nietkorper 20 hineingedriickt 
wird, um den Hohlraum des Hohlnietes 21 zu schaffen. 
Hierbei flieBt das Material des Nietkorper 20 entgegen 
der Bewegung des Domes 6 nach hinten innerhalb der 
Matritzenbohrung 4. siehe Fig. IB. Der Dom 6 wird 
soweit nach vome geschoben. daB er Material des Niet- 
korper 20 in Form eines Butzens 22 aus dem Hohlniet 21 
heraus in die Stempelbohrung 7 hineindrOckt Um dies 
zu ermdglichen. wurde der Stempelstift 8 von der Ma- 
tritze weg zurOckgezogea Wfthrend des Herstellens des 
Nietkopfes war dieser Stempelstift 8 soweit vorgescho- 
ben, daB er die Stempelbohrung 7 verschlossen hatte. 

Danach wird der Stempel 2 von der Matritze 1 weg- 
gefahren und der Stift 5 mit dem Dom 6 in Richtung des 
Stempels 2 vorgeschoben, so daB die vordere Schulter 
des Stiftes 5 den fertigen Hohlniet 21 aus der Matritze 1 
herausschiebt In diesem herausgezogenen Zustand la- 
gert der Hohlniet 21 noch auf dem Dom 6. siehe Fig. IC 
Um den Hohlniet 21 vom Dom 6 abstreifen zu kdnhen 
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bzw. den Dorn 6 aus dem Hohlniet herausziehen zu 
k6nnen, ohne daQ der Hohlniet in die Matritzenbohning 
zurDckgleitet, wird rechtwinklig zur Achse des Domes 6 
ein Abstreif teil 23 vorgeschoben, das in seiner Breite der 
Lange des Hohlnietes abzaglich des iCopfes entspricht s 
und hinter den Kopf 19 greift 

Nunmehr kann der Stift 5 zuruckgezogen werden, so 
daB der Dorn 6 aus dem Hohlniet herausgleitei, siehe 
Fig. ID. Gleichzeitig fahrt das Abstreifteil 23 zurOck 
und der Stempelstift 8 wird vorgeschoben, um den But- lo 
zen 22 aus der Stempelbohrung 7 herauszudrQcken. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlnieten (21) 15 
auf einer Presse durch KaltflieQpressen mit einer 
den Niet in einer Bohrung aufnehmenden Matritze 
(1) und einem den Nietkopf (19) stauchenden Stem- 
pel (2)« dadurch gekennzeichnet. 

- daB ein Drahtabschnitt (20) als Werkstuck 20 
in der Matritzenbohrung (4) einliegt, mit einem 
Ende aus der Matritze (1) vorstehi und mit 
dem anderen Ende an einem in der Matritzen- 
bohrung (4) einliegenden Dorn (6) aniiegt, des- 
sen Durchmesser gieich dem Durchmesser des 25 
spateren Hohlraumes des Hohlnietes (21 ) ist, 

- daB der Stempel (2) gegen die Matritzen (1) 
f&hrt und mit einer Stempel vertiefung (18) den 
vorstehenden Teil des Drahtabschnittes (20) 
zum Nietkopf ( 19) staucht 30 

- daB der Stempel (2) eine Bohrung (7) auf- 
weist. die mit der Matritzenbohrung (4) fluch- 
tet, einen Durchmesser gieich des sp&teren 
Niethohlraumes besitzt und w&hrend des Stau- 
Chens durch einen Stempelstift (8) verschlos* 35 
sen ist, 

- daB nach Herstellen des Nietkopf es (19) die 
Stempelbohrung (7) durch Zuruckziehen des 
Stempelstiftes (8) geoffnet wird und der in der 
Matritzenbohrung (4) einliegende Dorn (6) in 40 
den Drahtabschnitt (20) hineingedriickt wird 
und den Ntethohlraum erzeugt, wobei das 
Drahtmaterial entgegen der Dombewegungs- 
richtung nach hinten flieBt, 

- daB der Dorn (6) mit seinem vorderen Ende 45 
einen Materialbutzen (22) ausstdBt und in die 
Bohrung (7) des Stempels schiebt. und 

- daB nach Fertigstellung des Hohlniets (21) 
dieser und der Butzen (22) ausgestoBen wer- 
den. 50 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach Fertigstellung des Hohlniets (21) 
der Stempel (2) von der Matritze (1) sich zuruck- 
zieht und der fertige Hohlniet (21) aus der Matrit- 
zenbohrung (4) durch den Dorn (6) bzw. eine am 55 
Dorn anschlieBende Schulter eines den Dorn tra- 
genden Stiftes (5) und der Butzen (22) aus der Stem- 
pelbohrung (7) durch den Stempelstift (8) gedruckt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, daB nach dem Zuruckziehen des 
Stempels (2) und dem AusstoBen des Hohlnietes 
(21) ein Teil (Stripper) (23) in den Raum zwischen 
Stempel (2) und Matritze (1) f^rt und hinter den 
ICopf (19) des Hohlnietes (21) greift, w&hrend der 65 
Dorn (6) sich zurQckzieht 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (2) an 
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einem Ende eines PreBstoBels (9) fest ist, der durch 
eine Kurve (12) angetrieben wird. 
5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Stempelstift (8) an einem im PreB- 
stdBel (9) langsverschieblich gelagcrten Obertra- 
gungsteil (13, 14) fest ist, das insbesondere Ober 
einen Hebel (15) von einer weiteren Kurve (17) 
bet&tigt wird. 
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